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ABSTRACT: 

CHG DATE=1 999061 7 STATUS=0>Predetermined fracture point is formed on a glass ampoule (4) using 
a pulsed high-power laser (1), with energy of about 1 J and pulse duration of 100-200 nsec. At least one fine 
metal wire (7a), about 0.1mm dia. and 5-10 mm long, is passed over the surface (4a) irradiated by the laser 
pulse or a constriction (4b) in the ampoule. ADVANTAGE - Simple, while ensuring reliable breakage or 
predetermined location. 
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© Verfahren zum Herstellen einer Sollbruchstelle an einem Glaskorper, insbesondere an einer Brechampulle 
® o »!? Erfindun 9 betrifft ein Verfahren zum Herstellen einer 

Sollbruchstelle an einem Glaskdrper, insbesondere an einer 

Brechampulle, bei dem die Oberflache des Glaskorpers mit 

einem Laserimpuls bestrahlt wird. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, bekannte Verfah- 
ren dieser Art zu vereinfachen, aber trotzdem sicherzustel- 
len daS sich die lasermarkierten Glasampullen mit der 
geforderten Sicherheit und geringem Kraftaufwand brechen 
lassen. 

Die Aufgabe wird gelost, durch die Verwendung eines 
gepulsten Hochleistungs-Lasers im Energiebereich von 1 
Joule bei einer Impulsdauer in der GroBenordnung von 100 
nsec bis 200 nsec, sowie durch die Verwendung wenigstens 
einer steifen Faser oder Borste, deren Stirnseite nach dem 
Bestrahlen mit dem Laserimpuls iiber die bestrahlte Oberfla- 
che des Glaskorpers gefuhrt wird. 
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t Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen 
einer Sollbruchstelle an einem GlaskOrper, insbesonde- 
re an eincr Brechampulle, bei dem die Oberflache des 
GlaskOrpers mit einem Laserimpuls bestrahlt wird. 

Die konventionelie Methode zum Herstellen einer 
Sollbruchstelle an Brechampullen besteht darin, die 
Oberflache auf Htthe der EinschnOrung am Ampullen- 
hals mit einem scharfkantigen Werkzeug, z. B. mit einem 
Diamant-Sageblatt, anzuritzen und die so verletzte 
Oberflache zu markieren. Durch Erzeugen von Zug- 
kraften auf der markierten Seite kahn die Ampulle ge- 
brochen und ihr Inhalt entnommen werden. Wesentlich 
ist hierbei, daB auch nach dem Ritzen die Ampulle abso- 
lut dicht bleibt und das Brechen auch nicht unbeabsich- 
tigt, z. B. durch Erschiitterungen beim Transport, ein- 
tritt. Hierzu bedarf es einer sehr genauen Justierung der 
Ampulle in bezug auf das Diamant-Werkzeug, die we- 
gcn der groben Toleranzen der Ampullen nicht leicht 
einzustellen ist. 

Aus der DE 36 15 287 C2 ist es bekannt, eine Glasam- 
pulie am Ampullenhals so zu erhitzen, daB sich eine 
ringfdrmige Zugspannungszone ausbildet Nach dem 
Abkiihlen wird eine Stelle dieser Zugspannungszone 
punktuell erhitzt, wodurch eine zusatzliche, eng be- 
grenzte Druck-Vorspannungszone erzeugt wird. Durch 
Anritzen an der diametral gegentiberliegenden Stelle 
bildet sich ein linienf&rmiger MikroriB aus mit der Fol- 
gc, daB die Ampullenspitze von selbst abspringt. Die 
mehrfache thermische Behandlung der Glasampulle er- 
fordert jedoch einen hdheren zeitlichen Aufwand im 
Vergleich zu der konventionellen, mechanischen Me- 
thode. 

Aus der DE-35 37 434A1 ist es bekannt, mit Hilfe 
eines fokussierten Laserstrahls bei einer Brechampulle 
im Bereich der Einengung am Ampullenhals eine Soll- 
bruchstellen-Einkerbung durch Abdampfen von Glas- 
material zu erzeugen. Im Hinblick auf optimale Ab- 
dampftiefe wird bevorzugt ein C0 2 -Laser mit einer Lei- 
stung von 20 bis 150 Watt bei einer Impulsdauer von 
etwa 60 bis 140u^ec eingesetzt Bei dieser Methode 
mQssen mehrere Einkerbungen am Ampullenumfang 
angebracht sowie eine Einrichtung zur Versorgung der 
Kerbstellen mit einem Spulgas vorgesehen werden. 
Dies erfordert einen relativ hohen apparativen Auf- 
wand; auBerdem wird der Durchsatz an Ampullen durch 
das Anbringen mehrerer, Uber den Umfang verteilter 
Einkerbungen reduziert im Vergleich zu der eingangs 
genannten mechanischen Methode. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,das vorge- 
nannte Verfahren zu vereinfachen, aber trotzdem si- 
cherzustellen, daB sich die lasermarkierten Glasampul- 
len mit der geforderten Sicherheit und geringem Kraft- 
aufwand brechen lassen. 

Zur Ldsung dieser Aufgabe werden die im Kennzei- 
chen von Patentanspruch 1 genannten MaBnahmen vor- 
geschlagen. Die hierauf bezogenen Unteranspruche be- 
inhalten vorteilhafte Weiterbildungen und Ausgestal- 
tungen dieser L6sung. 

Durch die Verwendung eines gepulsten Hochlei- 
stungs-Lasers in {Combination mit faser- oder borsten- 
artigen Wischelementen, die an der bestrahlten Oberfla- 
che vorbeigefUhrt werden, wird auf uberraschend einfa- 
che Weise eine Sollbruchstelle erzeugt, die hinsichtlich 
ihrer Eigenschaften den mechanisch erzeugten Soll- 
bruchstellen entspricht, ohne daB man die z. B. beim 
Diamant-Ritzen auftretenden Justierprobleme hat; der 



Laser-Fokus hat eine solche Tiefenscharfe, daB Toleran- 
zen in den Abmessungen der Brechampullen keine Rol- 
le spielen. Da man nur einen Laserimpuls pro Ampulle 
benfctigt, ist es mdglich, die Ampullen auf einer Trans- 
5 portvorrichtung kontinuierlich an der Bestrahlungsanla- 
ge und den Fasern oder Borsten einer Bilrste vorbeizu- 
fiihren, wobei der Laserpuls von einer Lichtschranke 
ausgelast wird, die durch die Ampullen gesteuert wird. 
Dies gestattet die Einstellung flexibler Bandgeschwin- 
10 digkeiten der Transportvorrichtung. 

Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung wird im fol- 
genden anhand der Zeichnung eriautert: 

Ein TEA-C02-Hochleistungslaser 1 emittiert Laser- 
pulse 2 im Energiebereich von 1 Joule bei einer Impuls- 
15 dauer von 100 bis 200 nsec, also einer Leistung in der 
GrOBenordnung von mehreren Megawatt. Der Laser- 
puls 2 wird iiber einen Hohlspiegel oder eine Linse 3 
umgelenkt und fokussiert Dabei ist die Anordnung so 
getroffen, daB der Fokus des Laserpulses 2 auf die Glas- 
20 oberflache 4a im Bereich der EinschnOrung 4b am Hals 
der Brechampulle 4 auftrifft. Die Brechampullen, die 
z. B. von einer FUI1- und SchlieBstation kommen, werden 
auf dem Transportband 5 einer FOrdervorrichtung be- 
wegt, wobei jede Ampulle 4 bei Erreichen der Fokussie- 
25 rungsstelle 4a des Laserpulses 2 Qber eine Lichtschran- 
ke 6 einer Lichtsteuerung 6a, 6b den Laserpuls 2 des 
Lasers 1 ausldst AnschlieBend wird die bestrahlte 
Brechampulle 4 an einer mit metallischen Fasern oder 
Borsten 7a bestiickten BQrste 7 entlang gefUhrt, die da- 
30 bei mit ihren Stirnseiten uber die bestrahlte Oberflache 
4a an der Einschnurung 4b der Ampulle 4 streifen. Die 
Fasern oder Borsten sind sehr fein und haben einen 
Durchmesser von ca. 0,1 mm bei einer Lange von 5 mm 
bis 10 mm. Die Bflrste 7 ist in einer feststehenden, in sich 
35 verstellbaren Halterung 8 am Rande des Transportban- 
des 5 eingespannt in der Weise, daB die Borsten 7a die 
bestrahlte Oberflache 4a abbUrsten, wenn die Ampulle 4 
auf dem Band 5 an der Halterung 8 vorbeigefflhrt wird. 
Die so behandelte Oberflache 4a wird sodann in be- 
40 kannter Weise mit einem Farbtupfer oder dergleichen 
markiert (nicht dargestellt), urn dem Benutzer die einzu- 
haltende Brechrichtung anzuzeigen. Obwohl hierbei 
praktisch kein meBbarer Materialabtrag an der be- 
strahlten und durch die Wischelemente 7a behandelten 
45 Oberflache 4a auftritt, lassen sich die Ampullen 4 mUhe- 
los und mit glatten Randern splitterfrei brechen. 

Das Verfahren kann in gleicher Weise nicht nur bei 
Brechampullen, sondern auch bei anderen Glask&rpern 
mit Erfolg anstelle der mechanischen Methode ange- 
50 wandt werden. 



55 



60 



65 



Patentanspruche 

1. Verfahren zum Herstellen einer Sollbruchstelle 
an einem Glaskdrper, insbesondere an einer Brech- 
ampulle, bei dem die Oberflache des Glaskcrpers 
mit einem Laserpuls bestrahlt wird, gekennzeich- 
net durch 

a) die Verwendung eines gepulsten Hochlei- 
stungs-Lasers (1) im Energiebereich von 1 Jou- 
le bei einer Impulsdauer in der GrSBenord- 
nung von 100 nsec bis 200 nsec, sowie 

b) die Verwendung wenigstens einer steifen 
Faser oder Borste (7a), deren Stirnseite nach 
dem Bestrahlen mit dem Laserpuls (2) Uber die 
bestrahlte Oberflache (4a) des Glask&rpers (4) 
gefOhrt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
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zeichnet, daB als Fasern oder Borsten (7a) feine 
Metalldrahte mit einem Durchmesser von ca. 
0,1 mm bei einer Lange von 5 mm bis 10 mm ver- 
wendet werden. 

3. Verfahren nach Anspmch l, dadurch gekenn- 5 
zeichnet, daB als gepulster Hochleistungs-User (1) 
ein TEA-C02-Laser verwendet wird. 



Hierzu 1 Seite(n)Zeichnungen 
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